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"Rail de chassis tournant de dispositif 
de filtration et procede pour sa fabr ication" 

La presente invention est relative a un rail de chassis 
tournant de dispositif de filtration a cellules de filtration disposees en 
carrousel, comprenant 

- une premiere aile, decoupee dans une tole d'acier de facon a former 
un premier segment d'anneau circulaire ou polygonal et presentant 
une surface externe, destinee a cooperer avec au moins une cellule 
de filtration, et une surface interne, 

- une deuxieme aile, decoupee dans une tole d'acier de facon a former 
un deuxieme segment d'anneau circulaire ou polygonal et presentant 
une surface externe et une surface interne, 

- une ame en acier soudee transversalement aux surfaces internes des 
premiere et deuxieme ailes de facon a former un rail ayant une section 
transversale d'une forme generale en H, et 

- une plaque d'usure, decoupee dans une tole d'acier de facon a former 
un troisieme segment d'anneau circulaire ou polygonal et fixee a ladite 
surface externe de la deuxieme aile pour former une surface de 
contact avec des galets de support. 

On connaTt depuis longtemps deja des dispositifs de 
filtration a cellules de filtration disposees en carrousel, qui sont en 
particulier en usage dans la production d'acide phosphorique, 
I'hydrometallurgie de cuivre, cobalt, zinc, uranium, etc., le lavage de 
charbon actif ou de phosphates, la filtration d'acides en general. De 
telles installations sont decrites par exemple dans le US-A-3.389.800 et 
le BE-A-847088, avec des cellules de filtration a basculement autour 
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d'un axe radial, et dans la EP-A-1 383588 avec des cellules de filtration a 
basculement autour d'un axe tangentiel. 

Les cellules de ces installations sont soutenues par un 
chassis tournant comportant generalement deux anneaux formes chacun 
de plusieurs rails agences I'un derriere I'autre de maniere circulaire ou 
polygonale, ces anneaux reposant sur des gaiets de support (voir 
notamment US-A-3.389.800 et BE-A-847088). 

Les rails formant ces anneaux ont generalement une 
section en forme de H comme indique au debut et ils sont, d'une maniere 
generate, non decrite dans ces brevets anterieurs, munis ou non sur la 
surface externe de i'aile inferieure d'une plaque d'usure soudee au rail. 

Ces rails presentent ('inconvenient d'etre assez peu 
resistants a la torsion et done de necessiter un grand nombre de gaiets 
pour supporter le chassis, ces gaiets represented des pieces de 
Installation qui s'usent relativement vite et doivent done etre 
frequemment remplacees. II en resulte un cout important pour la 
maintenance de I'installation. D'autre part, lorsque la plaque d'usure est 
elle-meme usee, ce qui se produit egalement regulierement, il faut soit 
enlever la plaque d'usure existante et en ressouder une nouvelle, soit 
remplacer tout le rail, ce qui represente, dans les deux cas, une 
operation couteuse avec un arret prolonge de ('installation. Enfin, ces 
rails formes d'elements soudes, e'est-a-dire qui ont subi des contraintes 
elevees pendant leur fabrication, ne sont pas usines et les surfaces 
externes restent done a I'etat brut et sont defectueuses dans leur 
capacite de presenter une planeite et une horizontalite parfaites pour les 
cellules supportees et une surface de contact bien adaptee aux gaiets de 
support. 

La presente invention a pour but de mettre au point un rail 
de chassis tournant de dispositif de filtration qui evite ces inconvenients 
et qui permette par sa structure une nette diminution des couts de 
maintenance de I'installation. 
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On resout ces problemes suivant I'invention par un rail tel 
qu'indique au debut, dans lequel I'ame est formee d'au moins deux 
traverses en acier, cintrees ou pliees de maniere parallele et soudees 
auxdites surfaces internes des ailes et la deuxieme aile et la plaque 
d'usure presentent des percages correspondants aux travers desquels 
sont disposes des elements de fixation qui fixent la plaque d'usure a la 
deuxieme aile d'une maniere detachable. Par son ame au moins double, 
le rail de support offre une resistance a la torsion nettement amelioree et 
done permet une reduction du nombre de gaiets de support du chassis 
tournant. D'autre part, grace a un procede de fabrication particulier, 
indique dans la suite, la deuxieme aile, e'est-a-dire generalement I'aile 
inferieure, du rail peut etre munie de percages, ce qui permet une 
fixation detachable de la plaque d'usure sur les rails et done un 
remplacement rapide et economique de celle-ci. 

Suivant une forme de realisation avantageuse de 
I'invention, la premiere aile et/ou la deuxieme aile presentent une surface 
externe planee par usinage. A nouveau grace au procede de fabrication 
mentionne ci-dessus, les ailes soudees a la au moins double ame et en 
particulier leur surface externe peuvent etre usinees, malgre les tensions 
induites par le cintrage ou pliage, le decoupage et le soudage. Cet 
usinage peut consister en un planage qui va permettre d'obtenir 
I'horizontalite requise pour les cellules sur tout le pourtour du chassis et 
une distribution optimale des charges sur les gaiets qui subiront ainsi de 
plus faibles sollicitations et moins d'usure. 

D'autres formes de realisation de rails suivant I'invention 

sont indiquees dans les revendications annexees. 

L'invention concerne egalement un chassis tournant de 
dispositif de filtration a cellules de filtration disposees en carrousel 
comportant plusieurs rails suivant I'invention agences en succession de 
maniere circulaire ou polygonale. 



2004/0132 



-4- 

L'invention est aussi relative a un procede de fabrication de 
rail de support de chassis tournant de dispositif de filtration a cellules de 
filtration disposees en carrousel suivant I'invention, ce procede 
comprenant 

- un decoupage dans une tole d'acier d'une premiere aile et d'une 
deuxieme aile du rail ainsi que d'une plaque d'usure de facon a leur 
donner une forme de segment d'anneau, 

- un cintrage ou pliage d'au moins deux traverses en acier de maniere 
parallele, 

- un soudage desdites au moins deux traverses paralleles a la surface 
interne des premiere et deuxieme ailes, 

- une elimination de contraintes residuelles presentes dans l'acier, 

- une realisation de percages correspondants a travers la deuxieme aile 
et la plaque d'usure, et 

- une fixation de la plaque d'usure sur la surface externe de la 
deuxieme aile par des elements de fixation detachables passes au 

travers des percages susdits. 

Avantageusement le procede suivant I'invention comprend 
en outre un planage des surfaces externes desdites premiere et 
deuxieme ailes, qui sera realise avant la phase de percage susdite. 

Les traverses et les ailes du rail sont en acier. 
Avantageusement, ces elements sont en acier inoxydable et, dans ce 
cas, on procede a 1'elimination des contraintes par martelage des zones 
soudees. Si ces elements sont en acier au carbone, on procedera de 
preference a un recuit du rail a une temperature superieure a 600°C, de 
preference de I'ordre de 620°C. La duree de recuit est alors 
avantageusement de I'ordre de 2 heures. 

Des modes de realisation particuliers du procede de 
fabrication suivant I'invention sont indiques dans les revendications 
annexees. D'autres details et particularites de I'invention ressortiront de 
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la description donnee ci-apres a titre non limitatif et avec reference aux 

dessins annexes. 

Sur la figure 1, on a represente en section transversale un 

rail 1 de chassis tournant de dispositif de filtration a cellules de filtration 
disposees en carrousel. Ce rail comprend une premiere aile 2 et une 
deuxieme aile 3. Ces ailes sont decoupees dans une tole d'acier de 
facon a former chacune un segment d'anneau circulaire ou polygonal, 
les rails pouvant ainsi etre reunis I'un a I'autre en formant un cercle ou 
polygone complet autour du pivot du carrousel. 

L'aile 2 presente une surface interne 4 et une surface 
externe 5, cette derniere etant destinee a supporter au moins une cellule 
de filtration connue, non representee, et cela en supportant celle-ci 
directement ou par I'intermediaire d'une structure de soutien. 

L'aile 3 presente elle aussi une surface interne 6 et une 
surface externe 7. Sur cette derniere est fixee une plaque d'usure 8, 
egalement decoupee dans une tole d'acier de facon a former un 
segment d'anneau circulaire ou polygonal. Cette plaque d'usure 8 est 
fixee sur l'aile 3 pour former une surface de contact avec des galets de 
support 9 qui, d'une maniere connue, tournent fou sur une structure de 
base stationnaire, non representee. 

Conformement a I'invention, l'aile 3 et la plaque d'usure 8 
presentent, comme elements de fixation, des percages correspondants 
13 et 14. Au travers de ceux-ci on peut passer des boulons 15 a visser 
dans les ecrous 16 pour serrer a bloc la plaque d'usure 8 contre la 
surface externe 7 de l'aile 3 du rail. 

Le rail 1 comprend en outre une ame en acier 10 soudee 
transversalement aux surfaces internes 4 et 6 des premiere et deuxieme 
ailes 2 et 3. La forme generate de la section transversale du rail suivant 
I'invention correspond approximativement a un H couche. 

Suivant I'invention, l'ame est formee, dans I'exemple de 
realisation illustre, de deux traverses en acier 11, 12, qui peuvent etre 
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des bandes d'acier laminees. Elles sont cintrees ou pliees conformement 
au rayon du carrousel de facon a rester mutuellement equidistantes, 
c'est-a-dire a s'etendre parallelement I'une a I'autre. 

Le chassis tournant forme par les rails 1 successifs est 
entraine en rotation d'une maniere connue en soi, par exemple par un 
systeme de moteur-cremaillere, et il roule sur les galets 9, ce qui 
entraTne au fur et a mesure du temps une usure des galets 9 et une 

usure de la plaque d'usure 8. 

Ces rails offrent toutefois le grand avantage, par rapport 
aux rails actuellement exploites, de presenter grace a leur ame au moins 
double une beaucoup plus grande resistance a la torsion et a la flexion, 
ce qui permet une utilisation d'un moins grand nombre de galets, et done 
un remplacement moins important de galets. 

D'autre part, une fois la plaque d'usure usee, il suffit de 
devisser celle-ci du rail et de la remplacer par une nouvelle, ce qui est 
une operation simple, peu couteuse et demandant peu de temps, sans 
demontage du chassis tournant lui-meme. 

Tous ces avantages influent sur la duree de vie du rail lui- 
meme qu'on peut evaluer a 20-25 ans, au lieu de 5-10 ans pour les rails 

selon I'etat de la technique. 

II en resulte done une ■ enorme economie dans le 
fonctionnement et la maintenance du dispositif de filtration en general. 

Suivant une variante de realisation de rail suivant 
I'invention, Tame estformee d'un tube en acier 16 presentant une section 
rectangulaire, dont les longs cotes 17 et 18 represented les deux 
traverses d'une ame suivant I'invention. 

Pour fabriquer les rails suivant I'invention on prevoit, 
comme deja signale, un decoupage dans une tale d'acier des deux ailes 
2 et 3 et de la plaque d'usure 8 de facon a leur donner failure de 
segments d'anneau correspondants, un cintrage ou pliage des deux 
traverses 11 et 12 de facon qu'elles soient equidistantes, c'est-a-dire 
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paralleles et, a la surface interne des ailes 2 et 3, un soudage des 

traverses 11 et 12. 

Les rails ainsi obtenus ont subi des contraintes importantes 

pendant le cintrage ou pliage et le soudage, et un planage des surfaces 
externes 5 et 7 des ailes doit souvent etre pratique par deformation a 
froid et a I'aide d'une presse, ce qui induit encore des contraintes 
supplemental dans le rail. En revanche, apres elimination des 
contraintes residuelles, par exemple par martelage des soudures ou par 
recuit de detente, le pergage et le planage par usinage deviennent 
possibles ce qui permet I'obtention de surfaces externes bien finies qui 
garantissent I'horizontalite des cellules, un ajustement du contact avec 
les galets 9 et une repartition optimisee des charges sur ceux-ci. 

On a prevu suivant I'invention, dans le cas ou les elements 
du rail sont fabriques en acier inoxydable d'eliminer les contraintes 
residuelles par un martelage des zones soudees. Dans le cas d'acier au 
carbone, on prevoit plutot de les eliminer par un recuit de preference a 
une temperature superieure a 600°C, avantageusement de I'ordre de 
620°C. On peut prevoir notamment un recuit d'une duree de 2 heures. 

II doit etre entendu que la presente invention n'est en 
aucune facon limitee aux formes et modes de realisation decrits ci- 
dessus et que bien des modifications peuvent y etre apportees sans 
sortir du cadre des revendications annexees. 
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REVEND1CAT1QNS 

1. Rail (1) de chassis tournant de dispositif de filtration a 
cellules de filtration disposees en carrousel, comprenant 

- une premiere aile (2), decoupee dans une tole d'acier de fagon a 
former un premier segment d'anneau circulaire ou polygonal et 

r 

presentant une surface externe (5), destinee a cooperer avec au 
moins une cellule de filtration, et une surface interne (4), 

- une deuxieme aile (3), decoupee dans une tole d'acier de fagon a 
former un deuxieme segment d'anneau circulaire ou polygonal et 
presentant une surface externe (7) et une surface interne (8), 

- une ame (10) en acier soudee transversalement aux surfaces internes 
(4, 6) des premiere et deuxieme ailes (2, 3) de fagon a former un rail 
ayant une section transversale d'une forme generale en H, et 

- une plaque d'usure (8), decoupee dans une tole d'acier de fagon a 
former un troisieme segment d'anneau circulaire ou polygonal et fixee 
a ladite surface externe (7) de la deuxieme aile (3) pour former une 
surface de contact avec des galets de support (9), 

caracterise en ce que I'ame (1 0) est formee d'au moins deux traverses 
(11, 12) en acier, cintrees ou pliees de maniere parallele et soudees 
auxdites surfaces internes (4, 6) des ailes (2, 3) et en ce que la 
deuxieme aile (3) et la plaque d'usure (8) presentent des pergages (13, 
14) correspondants aux travers desquels sont disposes des elements de 
fixation (15) qui fixent la plaque d'usure (8) a la deuxieme aile (3) d'une 

maniere detachable. 

2. Rail de support suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce que la premiere aile (2) et/ou la deuxieme aile (3) presentent une 
surface externe (5, 7) planee par usinage. 

3. Rail de support suivant Tune ou I'autre des 
revendications 1 et 2, caracterise en ce que I'ame (10) est formee d'un 
tube (16) presentant une section transversale rectangulaire et des longs 
cotes (17, 18) formant lesdites traverses paralleles. 
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4. Rail de support suivant I'une quelconque des 
revendications 1 a 3, caracterise en ce que lesdits elements de fixation 
sont des boulons (15) cooperant avec des ecrous (16). 

5. Chassis tournant de dispositif de filtration a cellules de 
filtration disposees en carrousel comportant plusieurs rails (1) suivant 
I'une quelconque des revendications 1 a 4, agences en succession de 

maniere circulaire ou polygonale. 

6. Procede de fabrication de rail de support de chassis 
tournant de dispositif de filtration a cellules de filtration disposees en 
carrousel suivant I'une quelconque des revendications 1 a 4, comprenant 

- un decoupage dans une tole d'acier d'une premiere aile et d'une 
deuxieme aile du rail ainsi que d'une plaque d'usure de facon a leur 
donner une forme de segment d'anneau ou de polygone, 

- un cintrage ou pliage d'au moins deux traverses en acier de maniere 
parallele, 

- un soudage desdites au moins deux traverses paralleles a la surface 
interne des premiere et deuxieme ailes, 

- une elimination de contraintes residuelles presentes dans I'acier, 

- une realisation de pergages correspondants a travers la deuxieme aile 
et la plaque d'usure, et 

- une fixation de la plaque d'usure sur la surface externe de la 
deuxieme aile par des elements de fixation detachables passes au 

travers des pergages susdits. 

7 p r ocede suivant la revendication 6, caracterise en ce 
qu'il comprend en outre un planage par usinage des surfaces externes 
desdites premiere et deuxieme ailes. 

8. Procede suivant I'une ou I'autre des revendications 6 et 
7 caracterise en ce le rail est en acier inoxydable et en ce que 
I'elimination des contraintes residuelles consiste en un martelage de 
zones soudees. 
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9. Procede suivant Tune ou I'autre des revendications 6 et 
7, caracterise en ce que ie rail est en acier au carbone et en ce que 
relimination des contraintes residuelles consiste en un recuit de celui-ci. 

10. Procede suivant la revendication 9, caracterise en ce 
que ledit recuit a lieu a une temperature superieure a 600°C, de 
preference de Tordre de 620°C. 
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